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PatentansprQche: 

1. Rohrformiges Kupplungsteii zur Herstellung einer Klebeverbindung mit einer 
Fluidleitung, dadurch gekennzeichnet, dafi das Kupplungsteii ( 1 ) aus einem 
in die Fluidleitung ( 3 ) einfiihrbaren Innenrohr ( 4 ) und einem konzentrisch zu 
diesem ausgebildeten AuSenrohr ( 5 ) besteht, welches am hinteren Ende des In- 
nenrohrs ( 4 ) mit einen geschlossenen Ring ( 6 ) angefomit ist, wobei sowohl das 
Innenrohr ( 4 ) als auch das AuBenrohr ( 5 ) zur Innenwand ( 9 ) bzw. AuBenwand 
( 12 ) der einzufQhrenden Fluidleitung ( 3 ) einen zur Aufnahme von aufschmelz- 
barem Klebstoff geeigneten Abstand besitzen. 

2. Rohrformiges Kupplungsteii nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daS das 
Innenrohr ( 4 ) auf seinem AuSenmantel ( 7 ) mindestens drei Langsrippen ( 8 ) 
besitzt, welche der Innenwand ( 9 ) der Fluidleitung ( 3 ) als zentrierende Aniage 
dienen. 

3. RohrfGmniges Kupplungsteii nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. 
daS das AuBenrohr ( 5 ) an seiner Innenseite uber den Umfang verteilt eine Viel- 
zahl von achsparallel verlaufenden Rillen ( 10 ) besitzt, deren Kamme ( 11 ) einen 
Innendurchmesser ( d2 ) aufweisen, welcher geringfQgig groBer ist als der Au- 
Bendurchmesser (D) der Fluidleitung ( 3 ). 

4. Rohrfomniges Kupplungsteii nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das AuSenrohr ( 5 ) etwa so lang ist wie der AuBendurchmesser (D) 
der Fluidleitung ( 3 ) und das Innenrohr ( 4 ) urn etw a die HSIfle langer ist als das 
AuSenrohr { 5 ). 

5. Verfahren zur Herstellung einer Klebeverbindung zwischen einem rohrformigen 
Kupplungsteii nach einem der Anspruche 1 bis 4 und der Fluidleitung, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein als fester Ring ( 14 ) verpreBter, aufschmelzbarer 
Klebstoff in den ringfamnigen Freiraum ( 13 ) zwischen dem Innenrohr ( 4 ) und 
dem AuBenrohr ( 5 ) eingesetzt wird, daB am Beginn des Zusammenfuhrens der 
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Ruidleitung ( 3 ) und dem Innenrohr ( 4 ) beim -Auftreffen des freien Rohrendes 
(20) auf den Klebstoffring ( 14 ) dieser durch rasche Warmezuftjhr auf Schmelz- 
temperatur gebracht wird. und daS gleichzeitig durch Eindrucken des freien En- 
des (20) der Klebstoff zum FlieSen gebracht wird, wobei ein Kleiner Teii davon 
zwischen Fluidleltung ( 3 ) und Innenrohr ( 4 ) und der groRere Teil davon zwi- 
schen Fiuidleitung ( 3 ) und AuBenrohr ( 5 ) weggedriickt wird. 

Verfahren zur Herstellung einer Klebeverbindung zwischen dem rohrformigen 
Kupplungsteil und der Fiuidleitung nach Anspmch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das freie Ende ( 20 ) der Fiuidleitung ( 3 ) mittels einer Induktionsspule ( 19 ) 
vcrgewarmt wird. 

Verfahren zur Herstellung einer Klebeverbindung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das freie Ende ( 20 ) der Fiuidleitung ( 3 ) zusammen mit der 
Induktionsspule ( 19 ) auf das Kupplungsteil ( 1 ) aufgeschoben wird. 
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Rohrformig s Kupplungsteil zur Herstellung einer 
Klebeverbindung mit einer Fluidleitung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein rohrformiges Kupplungsteil zur Herstellung ei- 
ner Klebeverbindung mit einer Fluidleitung, wobei das Kupplungsteil sowohl am 
Kupplungsgehause als auch am Einsteckteil angeformt sein kann, welches in das 
Kupplungsgehause eingefuhrt wird. 

Aus DE 195 43 318 A1 ist ein rohrformiges Kupplungsteil bekannt, welches als 
Anschluastutzen eines Kupplungsgehauses ausgebildet und mit dem Endab- 

Oschnitt einer Fluidleitung koaxial verbuhden ist. Urn die Ausbildung und Montage 
eines separaten Verbindungselements wie z.B. eine Rohrschelle Qberflussig zu 
machen, ist bei diesem Stand der Technik der Endabschnitt des Kupplungsteils 
urn den Endabschnitt der Fluidleitung Qber dessen gesamte LSnge stoffechlQssig 
herumgespritzt und an der Stimseite der Fluidleitung stoffschlussig angespritzt. 
wobei die Rohrleitung und das Kupplungsteil aus dem gleichen Kunststoffmaterial 
bestehen. Da diese Materialien im enweichten Zustand angeblich eine innige. 
stoffechlQssige Schmelzverbindung eingehen. wird beim Stand der Technik ein 
besonderer Haftvemnittler zur Klebeverbindung zwischen Kupplungsteil und 
Fluidleitung fur entbehrlich angesehen. 

Diese Verbindungsart hat sich jedoch in der Praxis offenbar nicht bewahrt. Im ub- 
rigen wird es hierbei als Na.chteil empfunden. daB dieses Verbindungsverfahren 
nur bei Venwendung von gleichen Kunststoffmaterialien funktioniert, da sonst ein 
Verschmelzen der Fluidleitung mit dem Kupplungsteil nicht maglich ist. Da als 
Fluidleitungen in zunehmendem MaSe Aluminiumrohre oder mit Kunststoff um- 
mantelte Metallrohre zum Einsatz kommen. wShrend die Kupplungsgehause vor- 
zugsweise aus Kunststoffmaterial hergestellt werden. ist es die Aufgabe der Erfln- 
dung. die Kupplungsteile so auszub i lde t i. dafS-si eh di e se mit dcn-Endabschn i tten 
der Fluidleitungen problemlos und preisgilnstig durch einen geelgneten Schmelz- 
klebstoff verbinden lassen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, das rohrformige Kupplungsteil so 
auszubilden, daB es aus einem in die Fluidleitung einfuhrbaren Innenrohr und ei- 
nem konzentrisch zu diesem ausgerichteten AuSenrohr besteht. welches am hin- 
teren Ende des Innenrohrs mit einem geschlossenen Ring angeformt ist. 
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Hierbei besitzen sowohl das Innenrohr als auch das AuBenrohr zur Innenwand 
bzw. AuSenwand der Fluidleitung einen Abstand, der zur Aufnahme von auf- 
schmelzbarem Klebstoff geeignet ist. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung des Kupplungsteils ist es auf einfache 
weise moglich, zwischen einer Fluidleitung aus IS/letalrohr und einem Kuppiungs- 
gehause aus Kunststoftnaterial unter Verwendung eines reaktivierbaren Schmelz- 
kiebstoffs eine schnelle und dauerhafte Klebeverbindung herzustellen, indem dle- 
ser Klebstoff vorzugsweise als verpreRter Ring in den ringfomnigen Freiraum zwi- 
schen den beiden Rohren des Kupplungsteils eingebracht und wahrend des Ein- 
fiihrens der Fluidleitung soweit enwarmt wird, daS sich das Ende der Fluidleitung 
in den aufschmelzenden Klebstoff eindrOcken laBt. 

In den Unteranspruchen sind fur die Gestaltung des Kupplungsteils forderliche 
Weiterbildungen der Erfindung angegeben, die im Einzelnen folgende Vorteile 
aufweisen: So soil die Ausbildung des Innenrohrs nach Anspruch 2 dem Endbe- 
reich der Fluidleitung als zentrierende AnIage dienen, wahrend der Schmelzkleb- 
stoff sich zwischen den Langsrippen verteilen kann. 

Durch die Ausgestaltung nach Anspruch 3 wird ferner erreicht, daS der zwischen 
Innen- und AuBenrohr eingesetzte Klebstoff beim Aufschmelzen gut entlang der 
Rillen nach auGen queilen kann und sonnit fur eine gleichmaSige Verteilung des 
Klebstoffs gesorgt ist. Hierbei muG darauf geachtet werden, daB der eingebrachte 
Klebstoff von der Menge her so bemessen ist. daB diese gerade ausreicht, urn die 
Zischenraume zwischen der.Fluidleitung und dem Innenrohr bzw. dem AuBenrohr 
nach dem Eindrucken der Fluidleitung auszufullen. 

Durch die maBlichen Angaben im Anspruch 4 soil schlleBlich sichergestellt wer- 
den, daB kein Klebstoffrnateriai entlang des Innenrohres bis in das Innere der 
Fluidleitung dringen kann, so daB eine Querschnittsverengung an dieser Stelle 
wirksam vermieden wird. ~ 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt und soli 
nachfolgend naher eriautert werden. Es zeigt: 
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Fig. 1 ein Kuppiungsgehause in Seitenansicht mit Teilschnitt durch das 

Kupplungsteil gemaR Linie l-l in Fig. 2, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Kuplungsteil gemaS Linie ii - li in Fig. 1 , 

Fig. 3 einen verpreEten Klebstoffring zum Einfuhren in den ringformigen 

Freiraum des kupplungsteils im LSngsscinnitt, 

Fig. 4 ein Kuppiungsgehause in schematischer Darstellung mit eingedrOck- 

tem Klebstoffring, . 

Fig 5 und 6 den Arbeitsablauf bei der Herstellung der Klebeverbindung zwischen 
dem Kupplungsteil und der Fluidleitung und 

Fig. 7 das mit der Fluidleitung fertig verklebte Kupplungsteil. 

In den Figuren 1 und 2 ist ein rohrfflmniges Kupplungsteil 1 dargestellt. welches 
einstOckig mit einem aus Kunststoff hergestellten Kuppiungsgehause 2 verbun- 
den Ist. Dieses Kupplungsteil 1 dient, wie aus Fig. 7 ersichtlich, zur Herstellung 
einer Klebeverbindung mit einer Fluidleitung 3. welche bsp. aus Aluminiumrohr 
Oder aus sonst einem geeigneten Metallrohr gebildet sein kann. Das Kupplungsteil 
i kann aber auch an einem in der Zeichnung nicht dargestellten Einsteckteil an- 
geformt sein, welches in bekannter Weise zur Herstellung einer losbaren Steck- 
verbindung in das Kuppiungsgehause 2 eingefiihrt wird. 

Das Kupplungsteil 1 besteht aus einem Innenrohr 4, welches in das freie Ende 20 
der Fluidleitung 3 eingefuhrt wird, und aus einem konzentrisch zu diesem ausge- 
bildeten Au&enrohr 5, welches am hinteren Ende des Innenrohrs 4 mit diesem 
uber einen geschlossenen Ring 6 verbunden ist. Das Innenrohr 4 besitzt auf sei- 
nem AuBenmantel 7 mindestens drei Langsrippen 8. welche der Innenwand 9 der 
-Flu i d i eitung-a a l s zentrlerende Aniage-die n env w e nn dl G se ub e r d a s- Innenr o hr 4 _ 

aufgeschoben wird (Fig. 6). 

Das AuSenrohr 5 besitzt an seiner Innenseite Qber den Umfang verteilt eine Viel- 
zahl von achsparallel verlaufenden Rillen 10. deren Kamme 11 einen Innen- 
durchmesser d2 aulweisen, welcher geringfiigig grolier ist, als der AuGendurch- 
messer D der Fluidleitung 3. Das AuBenrohr 5 ist zweckmaliigenweise etwa eben- 
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so lang ausgebildet wie der AuSendurchmesser D der Fluidleitung 3, wahrend das 
Innenrohr 4 urn etwa die Halfte langer ist als das AuBenrohr 5. 

Zur Herstellung einer Klebeverbindung zwischen dem rohrformigen Kupplungsteil 
1 und der Fluidleitung 3 wird der ringfomnige Raum 13 zwischen dem Innenrohr 4 
und dem AuHenrohr 5 etwa zur Halfte mit aufschmelzbarem Klebstoff aufgefullt, 
weicher entweder in Pulverform oder aber - wie im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel - in Fomn eines verpreSten Rings 14 eingegeben wird (Fig.3). Der AuBen- 
durchmesser D1 dieses Ringes 14 ist hierbei etwas kleiner bemessen als der In- 
nendurchmesser d2 der Kamme 11, wahrend der Innendurchmesser d1 des Rin- 
ges 14 etwa dem Innendurchmesser d der Fluidleitung 3 entspricht. Die Breite B 
des Ringes 14 ist so dimensioniert, daS der Ring etwa die halbe Tlefe des ring- 
farmigen Raums 1 3 ausfullt. 

Nach dem Einfuhren des Ringes 14 in den ringfarmigen Raum 13 in Pfeilrichtung 
P wird der Ring zweckmaGigerweise unter Verwendung eines Hilfswerkzeugs 15, 
das uber den Umfang verteilt einige Druckstempel 16 besitzt, bis zur Aniage an 
den Verbindungsring 6 gedruckt (Fig.4). Das mit Klebstoff gefullte Kupplungsteil 1 
ist nun bereit, mit dem freien Ende 20 der Fluidleitung 13 verklebt zu werden.Der 
Arbeitsablauf ist in den Fig. 5 und 6 anschaulich dargestellt. 

Das Kupplungsgehause 2 wird zunachst mit einer Kupplungshaltemng 17 in Posi- 
tion gehalten, wahrend die Fluidleitung 3 von einem Rohrhalter 18 in Verlange- 
rung der Achse in Gegenposition gebracht wird. Nun wird das freie Ende 20 der 
Fluidleitung 3 von einer lndyktionsspule19 umgeben, so daU das Rohrende 20 
vorgewarmt werden kann (Fig.5). 

Das Kupplungsteil 1 wird sodann mittels der Halterung 17 in Richtung des Pfeiles 
M auf das freie Ende 20 der Fluidleitung 3 aufgedriickt und taucht dabei gleichzei- 
tig in die Induktionsspule 19 ein. Aufgrund der von der Induktionsspule ausgehen- 
den W^rmeeinwirkung wird-d'er-Krebstoffring-t4^afgeschmolzenT-Wal=vFend-das 
Rohrende 20 der Fluidleitung 3 in den Schmelzklebstoff eindringt, wird dieser auf- 
grund der Materialverdrangung an der Innenwand 9 und der Aulienwand 12 ent- 
lang der Rippen 8 bzw. Rillen 10 in Einfuhrrichtung M herausgedriickt, wobei die 
Zwischenraume zwischen dem Rohrende 20 und dem Kupplungsteil 1 vollstandig 
ausgefiiilt werden (Fig. 6). 
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Nach dem Abbinden und Vorharten des Schmelzklebstoffs ist der Verbindungs- 
vorgang zwischen Kupplungsteil 1 und Fluidleitung 3 soweit abgeschlossen, daS 
die Halterungen 17 und 18 fur den evtl. erforderlichen Aushartungsprozess ent- 
femt warden kSnnen. ( Fig.7 ). Die Kupplung 2 mit der angeklebten Fluidleitung 3 
kSnnen danach ihrem Venwendungszweck zugefuhrt warden. 

Der Rohrhalter 18 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel symbolisch durch ei- 
nen Massivkorper mit einem sogenannten Sackloch dargestelit, in welches die 
Fluidleitung 3 mit dem wegfuhrenden Ende eingesteckt ist. Der Rohrhalter kann 
aber auch als ein die Fluidleitung 3 umspannender Klemmkarper wie z.B eine 
Rohrschelle Verwendung finden, welche insbesondere dann von Vorteil Ist, wenn 
die Fluidleitung 3 eine gr5Sere Lange aufweist als in den Figuren 5 und 6 darge- 
stelit ist. 



Bezugszeichenliste 



1 Kupplungsteil 

2 Kupplungsgehause 

3 Fluidleitung 

4 Innenrohr 

5 AuSenrohr 

6 Verbindungsring 

7 AuSenmantel 

8 Langsrippen 

9 Innenwand der Fluidleitung 

1 0 Achsparallei verlaufende Rillen 

1 1 Kamme zwischen den Rillen 

1 2 Aufienwand der Fluidleitung 

1 3 Ringformiger Freiraum 

14 Klebstoffring 

15 Hilfswerkzeug 

16 Druckstempei 

1 7 Halterung fur Kupplungsgehause 

18 Rohrhalter 

19 Induktionsspule 

20 Freies Rohrende 



